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PERENCANAAN KAPASITAS WAKTU PRODUKSI  
 DENGAN METODE ROUGHT CUT CAPACITY PLANNING ( RCCP )  
ABSTRAKSI 
Perkembangan dunia usaha industri diwarnai dengan persaingan yang 
semakin ketat. Untuk memenangkan persaingan tersebut, setiap perusahaan pasti 
dituntut untuk melakukan perencanaan dan pengendalian produksi sebaik 
mungkin dalam menghasilkan suatu produk tertentu. Perencanaan dan 
pengendalian tersebut meliputi bagaimana perusahaan mampu mengolah sumber 
daya yang dimiliki, seperti tenaga kerja, modal, mesin, bahan baku dan metode 
kerja sebaik mungkin agar menghasilkan jumlah produksi yang optimal dengan 
tetap memperhatikan jumlah permintaan pelanggan. Selain menghasilkan jumlah 
produksi yang optimal, perusahaan juga harus memperhatikan kapasitas sumber 
daya perusahaan yang ada, misalnya bahan baku, agar tidak terjadi kelebihan 
ataupun kekurangan bahan baku yang menyebabkan kerugian bagi perusahaan, 
serta berusaha menghasilkan produk dalam waktu yang cepat dan tepat. 
CV Emwe Rona Jaya merupakan salah satu perusahaan yang bergerak 
dibidang furniture yang fokus memproduksi lemari. Dalam aktifitas setiap harinya 
perusahaan memproduksi lemari tersebut sesuai dengan pesanan yang berasal dari 
konsumen. Masalah yang dihadapi oleh perusahaan saat ini yaitu adanya 
ketidakseimbangan antara permintaan konsumen dengan tenaga kerja yang ada 
dan jumlah produksi lemari sehingga berdampak pada ketersediaan produk.  
Dari permasalahan tersebut dilakukan evaluasi perencanaan antara 
permintaan, apakah perlu dilakukan penambahan tenaga kerja untuk mencukupi 
permintaan kapasitas produksi lemari dengan menggunakan metode Rought Cut 
Capacity Planning (RCCP). 
Rought Cut Capacity Planning merupakan “analisis untuk menguji 
ketersediaan kapasitas fasilitas produksi yang tersedia didalam memenuhi jadwal 
induk produksi (Master Production Schedule) yang telah ditetapkan” dengan 
Teknik Bill Of Labor (BOL).  
Dari hasil penelitian, dengan melakukan perhitungan dan peramalan 
perencanaan kapasitas produksi (RCCP) untuk memenuhi permintaan konsumen 
maka dapat disimpulkan bahwa Jadwal Induk Produksi mengalami peningkatan, 
yang pada awalnya sebanyak 153 unit setelah diramalkan mengalami peningkatan 
yaitu sebanyak 165 unit dengan peningkatan sebesar 8,07 %.  
Dari hasil tersebut diketahui bahwa pada stasiun kerja proses pengukuran, 
pemotongan, penggosokan, perakitan dan finishing produk sudah memenuhi 
kebutuhan kapasitas produksi dikarenakan waktu yang tersedia lebih besar dari 
kebutuhan kapasitas, maka perusahaan tidak memerlukan tambahan jam lembur, 
mesin dan tenaga kerja. 
 
Kata Kunci : Kapasitas, Master Production Schedule (MPS), Rought Cut 
Capacity Planning (RCCP), Bill Of Labor  (BOL). 
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PLANNING OF CAPACITIES TIME PRODUCE 
WITH METHOD OF ROUGHT CUT CAPACITY PLANNING ( RCCP ) 
ABSTRACT 
The development of the corporate world industry tinged with an 
increasingly tight competition. To win the competition, every company must have 
been required to do the planning and control of production as possible in making a 
particular product. This includes planning and controlling how the company was 
able to cultivate resources which are owned, such as labor, capital, machinery, 
raw materials and working methods as well as to generate optimal production 
numbers with fixed amount of attention to customer requests. In addition to 
generating the optimal production quantities, the company must also pay attention 
to the capacity of the company's resources, such as raw materials, so that isn't the 
case surplus or shortage of raw materials which cause harm to the company, as 
well as trying to deliver products in a quick and precise. 
CV Emwe Rona Jaya is one of the companies that engaged in furniture that 
focus is producing cabinets. In the daily activities of companies producing 
wardrobes in accordance with orders coming from the consumer. The problems 
faced by companies today that there is an imbalance between consumer demand 
and the existing workforce and production number of the closet so it imposes on 
product availability. 
The problem of evaluation planning between requests, whether the need for 
additional manpower to fullfill the request production capacity of the cabinets 
using Rought Cut Capacity Planning (RCCP). 
Rought Cut Capacity Planning is "analysis to test the availability of the capacity 
of the production facilities available in the master production schedule meet 
(Master Production Schedule) that has been established with engineering Bill Of 
Labor (BOL)". 
Of research results, by performing calculations and forecasting capacity 
planning (RCCP) production to meet consumer demand can be deduced that the 
Master Production Scheduling experience increased, initially as many as 153 units 
after the foreseen increase of as much as 165 units with an increase of 8.07%. 
From these results it is known that the work process measurement, cutting, 
polishing, assembling and finishing products already meet the needs of production 
capacity. Because the time available is greater than capacity needs, the company 
does not require additional overtime hours, machines and labor. 
 
  
Keywords: Capacity, Master Production Schedule (MPS), rought Cut Capacity 
Planning (RCCP), Bill Of Labor (BOL). 
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1.1   Latar Belakang Penelitian  
Perkembangan dunia usaha industri dewasa ini dan masa mendatang 
diwarnai dengan persaingan yang semakin ketat. Untuk memenangkan persaingan 
tersebut, setiap perusahaan pasti dituntut untuk melakukan perencanaan dan 
pengendalian produksi sebaik mungkin dalam menghasilkan suatu produk 
tertentu. Perencanaan dan pengendalian tersebut meliputi bagaimana perusahaan 
mampu mengolah sumber daya yang dimiliki, seperti tenaga kerja, modal, mesin, 
bahan baku dan metode kerja sebaik mungkin agar menghasilkan jumlah produksi 
yang optimal dengan tetap memperhatikan jumlah permintaan pelanggan. Selain 
menghasilkan jumlah produksi yang optimal, perusahaan juga harus 
memperhatikan kapasitas sumber daya perusahaan yang ada, misalnya bahan 
baku, agar tidak terjadi kelebihan ataupun kekurangan bahan baku yang 
menyebabkan kerugian bagi perusahaan, serta berusaha menghasilkan produk 
dalam waktu yang cepat dan tepat. 
CV Emwe Rona Jaya merupakan salah satu perusahaan yang bergerak 
dibidang furniture yang fokus memproduksi lemari. Dalam aktifitas setiap harinya 
perusahaan memproduksi lemari tersebut sesuai dengan pesanan yang berasal dari 
konsumen. Masalah yang dihadapi oleh perusahaan saat ini yaitu adanya 
ketidakseimbangan antara permintaan konsumen yang rendah dengan jumlah 
tenaga kerja yang ada. 
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Dari permasalahan tersebut dilakukan evaluasi perencanaan antara 
permintaan dan tenaga kerja, apakah perlu dilakukan penambahan atau 
pengurangan tenaga kerja untuk memenuhi permintaan kapasitas produksi lemari  
dua pintu untuk satu tahun kedepan dengan menggunakan metode Rought Cut 
Capacity Planning (RCCP). Rought Cut Capacity Planning merupakan 
perencanaan untuk menguji ketersediaan kapasitas produksi yang tersedia didalam 
memenuhi jadwal induk produksi (JIP) yang telah ditetapkan. Dengan kata lain, 
proses ini akan menghasilkan jadwal induk produksi yang telah disesuaikan, 
karena telah memberikan gambaran tentang ketersediaan kapasitas untuk 
memenuhi target produksi yang diusun dalam jadwal induk produksi. Waktu 
produksi secara umum diukur dalam bentuk waktu (jam/bulan) yang ditunjukkan 
berdasarkan kemampuam manusia dengan bantuan mesin yang tersedia setiap 
periode operasi. (Smith B, Spencer. 2010) 
Dengan menggunakan metode Rought Cut Capaciy Planning tersebut 
diharapkan perusahaan mampu membuat perencanaan produksi yang tepat 
sehingga  dapat memenuhi permintaan konsumen.  
 
1.2 Perumusan Masalah 
Berdasarkan latar belakang masalah yang telah diuraikan di atas, perumusan 
masalah dalam penelitian ini yaitu :  
“Berapakah  kapasitas perencanaan produksi lemari dua pintu untuk satu tahun 
kedepan dengan Metode Rought Cut Capacity Planning (RCCP) pada CV. Emwe 
Rona Jaya ? ” 
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1.3 Batasan Masalah 
Agar permasalahan yang akan di pecahkan tidak terlalu meluas maka 
diperlukan batasan sebagai berikut: 
1. Data permintaan produksi lemari dua pintu pada CV. Emwe Rona Jaya yang 
diambil periode April 2012 - Maret 2013. 
2. Kegiatan perencanaan dan pengendalian produksi yang dibahas hanya 
perencanaan waktu produksi menggunakan Rought Cut Capacity Planning 
(RCCP)  berdasarkan Bill of Labor (BOL) dan tidak membahas masalah 
laba perusahaan. 
3. Pada perusahaan ini tidak memperhitungkan biaya (finansial yang terkait). 
 
1.4 Asumsi 
Adapun asumsi – asumsi dalam penelitian yang dilakukan adalah sebagai 
berikut : 
1.    Tidak adanya perubahan bahan baku pembuatan produk selama periode 
perencanaan. 
2. Fasilitas produksi berjalan pada kondisi normal dan lancar. 
3. Material dan bahan – bahan penunjang lainnya selalu tersedia. 
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1.5  Tujuan Penelitian 
Tujuan yang hendak dicapai dalam penelitian ini adalah :  
1. Merencanakan kapasitas waktu produksi dan kapasitas waktu produksi  
lemari dua pintu untuk mengevaluasi jumlah tenaga kerja yang dibutuhkan. 
2. Meramalkan kapasitas produksi lemari dua pintu untuk satu tahun ke depan. 
 
1.6 Manfaat Penelitian 
Dengan melaksanakan penelitian skripsi didalam perusahaan, maka maka 
manfaat yang didapat adalah antara lain : 
1. Dengan menggunakan metode Rought Cut Capacity Planning dapat 
diketahui hasil dari waktu standart dan waktu baku yang dibutuhkan oleh 
semua pekerja untuk menyelesaikan suatu elemen pekerjaan. 
2.  Dengan menggunakan metode Rought Cut Capacity Planning dapat 
diketahui hasil dari jam kerja menganggur dan jam kerja aktual 
3.  Dengan menggunakan metode Rought Cut Capacity Planning dapat 
diketahui hasil dari utilisasi dan efisiensi kerja yang digunakan untuk 
menghitung kapasitas tersedia. 
4. Dengan menggunakan metode Rought Cut Capacity Planning dapat 
diketahui hasil dari waktu produksi tersedia. 
5. Dengan menggunakan metode Rought Cut Capacity Planning dapat 
diketahui hasil dari waktu produksi yang diperlukan untuk memenuhi 
permintaan. 
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1.7 Sistematika Penelitian  
Sistematika penulisan laporan penelitian ini sesuai dengan yang ditetapkan 
oleh pihak fakultas secara berurutan sehingga dapat diperoleh gambaran yang 
jelas dan terarah adapun sistematika penulisan adalah sebagai berikut : 
BAB I : PENDAHULUAN 
Bab ini diuraikan mengenai latar belakang penelitian, rumusan masalah, 
tujuan penelitian, asumsi yang digunakan, dan manfaat yang dapat 
diperoleh dari penelitian, serta sistematika penulisan laporan. 
BAB II : TINJAUAN PUSTAKA 
Bab ini berisi tentang teori-teori yang relavan dan sesuai dengan topik 
penelitian yang dilakukan serta teori tentang metode yang digunakan. 
BAB III : METODOLOGI PENELITIAN 
Bab ini membahas metodologi penelitian yang dirancang untuk 
memberikan gambaran menyeluruh tentang kegiatan penelitian tugas 
ahkir ini.  
BAB IV : HASIL DAN PEMBAHASAN 
Bab ini berisi data-data yang diperlukan dalam analisa masalah yang 
menujang tercapainya tujuan penelitian. Kemudian dilakukan 
pengolahan data sesuai dengan prosedur yang terdapat pada metode 
Rought Cut Capacity Planning. 
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BAB V : KESIMPULAN DAN SARAN 
Bab ini dikemukakan kesimpulan yang merupakan hasil dari analisa dan 
pembahasn penelitian yang dilakukan. Serta berisikan saran dan sebagai 
pertimbangan perbaikan selanjutnya untuk meningkatkan kapasitas 
produksi di CV. Emwe Rona Jaya. 
DAFTAR PUSTAKA 
LAMPIRAN 
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